@ Int. CI. 2: 

vg) BUNDESREPUOclK DEUTSCHLANO 


DEUT5CKES 



PATENTAMT 


C21B7/10 

F27B 1/24 


(D> Offenlegungsschritt 27 43 380 

(§) Aktenzeichen: P 27 43 380.3 

@ Anmeidetag: 27. 9.7'' 

^ Offenlegungstag: 15. 6. 78 


Unionsprioritat: 

® ® ® 10.12.76 Osterraich A 9123-76 


@ Bezetchnung: Kuhlplatte fur metailurgische. mit einer feuerfesten Auskleidung 

versahene Cfen 


® 
® 


Anmelder: 
Vertreter: 


Vareinigta Ostarreichische Eisen- und Stahlwarke - Alpine Montan AG. 
Wien 

Glawe, R., Or.-lng.; Delfs. K.. DtpK-lng.; 

Moll, W.. Dipl.-Phys. Dr.rer. nat.; 

Mengdehl, U., DipL-Chem. Dr.rer. nat.; Pat.-Anwalte. 

8000 Muhchen u. 2000 Hamburg 


® 


Erfinder: 


Nichtnennung beantragi* 


2743380 


Vereinigte Osterreichi sche Eicen- 
und Stahlwerke - Alpine Montan Aktien- 
gesellschaf t r in Wien 


Kuhlplatte fur metal lurgi sche / mit einer 
feuerfesten Auskleidung versehene Gfen 


" ' ■ 2743380 


Die Erf indung betrif ft eine Kuhlplatte fur metallurgi- 
sche, mit einer feuerfesten Auskleidung versehene Of en , wie 
Hochbfen, mit in ihrem Inneren . angeordneten Kuhlmittelkanalen. 

Zur KUhlung moderner Hochofen ist es bekannt, im Bereich 
von Herd, Rast, Kohlensack und Schacht KUhlplatten aus Gufleisen 
an der Innenseite der Of enpanzerung zu befestigen. Gegen den Ofen- 
innenraum sind die Kuhlplatten durch eine feaerfeste Auskleidung 
abgedeckt. In den K.ihlplatten sind Kuhlmittelkanale vorgesehen, 
die durch die Of enpanzerung nach auBen fUhren und an einen Kuhl- 
mittelkreislauf angeschlossen sind. 

Um die Dichtheit der in der guBeisernen Kuhlplatte vor- 
gesehenen Kuhlmittelkanale sicher zustellen ist es bekannt, die 
Kuhlmittelkanale durch FluBstahlrohre zu bilden, die beim GieSen 
der Kuhlplatten ii diese eingelegt werden. 

Es hat sich gezeigt, daB es infolge von WSrraespannungen 
zwischen dem GuBkorper der KUhlplatten und den FluBstahlrohren . 
und infolge von Korrosion zur Entstehung von Undichthei ten kommen 
kann. wodurch das KUhlmittel in den Ofenraum gelangen bzw. Of en- 
gas in die Kuhlmittelkanale eintreten kann. Der betreffende Kuhl- 
mittelkanal muB, da ein Auswechseln der an der Of eninnenseite 
angeordneten Kuhlplatten wahrend des Hochof enbetriebes nicht m6g- 
lich ist, stillgelegt werden. Durch diese MaBnahme wird die 
OfenkUhlung ungleichmaBig , was sich insbesondcre dann nachtcilig 
auswirkt, wenn Undichtheiten bei mehreren nebeneir.ander 1 iegenden 
Kuhlmittelkanalen auftreten. Es kann durch Hitzeeinwirkung zu 
einer Zerstorung der Kuhlplatten und des Ofenpanzers komm.-n. was 
eine Stillegung des Hochofens zur Folge hat. 

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile 
und .schwierigkeiten und stellt sich die Aufgabe, eine Kuhlplatte 
zu schaffen, bei der ein Leckwerden eines Kuhlmittelkanales zu- 
verJassig verhindert und die Lebensdauer der KUhlplatte erheblich 
orhoht wird. ES soil welters ein guter WarmeUbergang von den 
Kuhlplatten zum KUhlmittel sichergestellt sein. 

Diese Aufgaben werden erf induny sgemaS dadurch gelOsL, 
dafl die Kuhlmittelkanale mit einem Wellrohr aus einem eine hohe 
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Dehnuhg bei plastischer Verformung aufweisenden Material, wie 
Kupfer, Aluminium, Nickel, Nickellegierungen od . dgl. ausge- 
kleidet sind, wobei das Wellrohr mit seinen konvexen auflenseiti- 
gen Oberi'lachentellen mit der Innenwand des Kuhlmittelkanales 
in PreBverbindung steht und auBenseitig eine iiber seine gesamte 
Lange reicaende Durchgangsrille aufweist. 

Bei Verwendung herkommlicher Kuhlplatten sihd die Kiihl- 
mittelkanale durch in die Kiihlplatte eingelegte bzw. eingegossene 
Kuhlmittelrohre gebildet, wobei das Wellrohr mit der Innenwand 
des Rohres in PreBverbindung steht. 

Nach einer bevorzugten Ausf uhrungsf prni verlauft die 
Durchgangsrille schraubenlinienf ormig um den Umfang des Rohres. 

Welters stellt sich die Erfindung die Aufgabe, ein Ver- 
fahren zum Einbringen der Kuhlmittelkanalauskleidung zu schaffen, 
wobei ein Ausbau der Kuhlplatte aus dem metallurgischen Ofen 
und eine direkte Bearbeitung der KUhlplatte nicht notwendig ist, 
so daB die Kuhlmittelkanalauskleidung auch bei im Betrieb befind- 
lichen metallurgischen Ofen in bereits schadhafte Kuhlmittel- 
kanale eingebracht werden kann. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren ist dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Wellrohr mit einem kleineren AuBendurchmesser als 
der Innendurchmesser eines Kuhlmittelkanales, in diesen einge- 
fadelt und sein Innenraum mit einem unter Uberdruck stehcnden 
Medium beaufschlagt wird , wobei das Rohr unter plastisclier Ver- 
formung aufgeweitet wird , bis seine we llenbergf ormigen (konvexen) 
Oberf lachenteile gegen die Innenwand des Kuhlmittelkanales dicht 

angepreBt sind* 

Vorteilhaft wird der Kiihlmi ttelkanal an seinen Enden 
vor dem Einfadeln des Wellrohres mit einer seitlich in den Kanal 
mundenden En tluf tungsof f nung , beispielsweise mit einer Bohrung 
versehen, durch die wahrend des Aafweitens des Wellrohres die 
zwischen dem Wellrohr und dem Kuhlmi ttelkanal vorhandene Luft 
entweicht . 

Die Entliif tungsof f nung ist zweckmSBig als in Achsric:.- 
tung des Kuhlmi ttelkanals verlaufender Schlitz ausgebi Idct, 
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wodurch sichergestellt ist, dafl die Offnung nicht durch das 
sich an die Kuhlmi ttelkanaiwandung anlegende Wellrohr vorzeitig 
verschlossen wird . 

Es hat sich als zweckmaBig erwiesen, wenn als Wellrohr 
ein Kupferrohr verwendet wird, dessen groflter AuBendurchmesser 
vor dem Aufweiten urn 2 bis 3 mm kleiner ist als der Innendurch- 
messer des Kuhlmittelkanales , wodurch sich das Einfadeln des 
Wellrohres in den Kuhlmittelkanal problemlos gestaitet. 

Bevorzugte Ver f ahrensmerkmals sind weiters darin zu 
sehen/daB ein Wellrohr verwendet wird, dessen Lange groOer ist 
als die Lange des Kuhlmittelkanales , v/obei die nach dem Einfadeln 
des Wellrohres an beiden Enden des Kuhlmi ttelkanales vorstehen - 
den Endteile des Wellrohres zu Dichtungsf lanschen umgebordelt 
werden. Dadurch wird gewahr leistet , daB zwischen der Kiihlmittel- 
kanalwandung und dem Wellrohr kein Kuhlmittel eindringen kann. 

Die Erfindung ist anhand der Zeichnung naher erlautert, 
wobei Fig, 1 einen vertikal gefuhrten Schnitt durch einen Be- 
reich einer mit Kuhlplatten versehenen Hochofenwand zeigt. Fig. 
2 stellt ein Detail der Fig. 1 in vergroBertem MaBstab dar . Die 
Fig. 3 und 4 veranschau lichen in gleicher Darsteiluna wie die 
Fig. 1 und 2 das Verfahren zum Einbringen des Wellrohres in 
einen Kuhlmittelkanal im Zuge einer Reparatur einer in einem 
Hochofen eingebauten Kuhlplatte. 

An der Hochof enpanzerung 1 sind an der Innenseite Kuhl- 
platten 2, 2', 2" aus GuBeisen mit Schranben 3, die nacl^ auiien 
jeweils mit einer Dichthaube 4 abgedeckt sind, beLestigt. Zur 
Innenseite des Ofens zu sind die Kuhlplatten nit einer feuer- 
festen Auskleidung 5 bedeckt. Innerhalb der Kuhlplatten 2, 2S 2" 
sind zueinander parallel liegende Kuhlm i t telkana le 6 angeordnec, 
von denen jeweils einer im Langsschnitt dargestellt ist. Jeder 
Kuhlmittelkanal wird durch ein in clie Kuhlplatte 2 eingeieates 
bzw. eingegossenes FluBs tahlrohr 7 gebildet, dessen Lnden 8,9 
durch die Of enpanzerung 1 nach auGen ragen und mit den Kuhlmittel- 
kanalen der daruber 'bz- . . darun ter liegenden Kuhlplat ten 2', 2" 
leitungsmaBig uber angc ianschte Rohrkr iinvuer 10 an^u^sch losscn 
sind. V-Jie insbesondere aus Fig. 2 zu eisohon irt, .li.^ Ir.r.o::- 
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wandung des Kuhlmi ttelkanales 6 mit einern Wellrohr 11 ausgeklei- 
det. Das Wellrohr 11 ist aus einem eine hohe Dehnung bei plasti- 
scher Verformung aufweisenden Material gefertigt und weist eine 
sich iiber seine gesamte Lango erstreckende Durchgangsr i lie 12 auf . 
Die Durchgangsrille 12 verlauft beim dargestel Iten Ausf uhrungs- 
beispiel schraubenlinienf ormig urn den Umfang des Rohres 11, wo- 
durch Wellenberge 13 und Wellentaler 14 gebildet werden. Das 
Wellrohr steht mit seinen konvexen auBenseitigen Oberf lachentei- 
len, den Wollenbergen 13, mit der Innenwand 15 des Kiihlmittel- 
kanales 6 in PreBverbindung , wodurch ein guter Warmeubergang vom 
FluBstahlrohr 7 zum Wellrohr 11 sichergestell t ist. Das in Langs- 
richtung sehr leicht verformbare Wellrohr kann den durch thermi-- 
sche Belastungen bedingten Langenanderungen der Kuhlpiatte 2 
leicht folgen. Die Dichtheit der Kuhlpiatte ist auch bei Undicht- 
v;erden des FluOstahlrohres gewahr leistet . 

Zum Herstellen der erf indungsgemaflen Kuhlpiatte wird ent- 
weder von einer herkommlichen Kuhlpiatte, deren Kuhlmittelkanale 
von eingegossenen bzw. eingelegten Flu Bstahlrohren gebildet wer- 
den, ausgegangen ( insbesondere dann, wenn solche Kuhlplatten 
bereits in den Hochofen eingebaut sind und ein Leek aufweisen) 
Oder es wird von Kuhlplatten ausgegangen, deren Kuhlmittelkanale 
durch den GuBkorper selbst gebildet werden. 

Zunachsc wird an den Enden 8,9 des schadhaften bzw. aus- 
zukleidenden Kuhlmi ttelkanales je eine, seitlich in den Kanal 
mundende En t luf tung sof f nung lb angebracht, die entweder ais Boh- 
rung mit zwei bis drei mm Durchmesser oder als schmaler, sich in 
Langserstreckung des Kanales er streckender Schlitz ausgebildet 
ist. AnschlieBend wird in den Kuh Imi ttelkanal 6 ein Wellrohr 11, 
dessen AuBendur chmesser urn zv/ei bis drei mm kleiner -ist als der 
Innendurchmesser des Kuhlmittelkanales 6 eingezogen. Die Lange 
des Wellrohres 11 ist groBer als die Lange des Kuhlmittelkanales, 
so daB an beiden Enden 8,9 des Kanales dar> Wellrohr ein Stuck 
vorsteht. Diese vorstehenden Enden 17 sind vorteilhaft glatt, d.h, 
ohne Wellenberge und -taler ausgefuhrt. Das V^ellrohr ist zweck- 
maBig aus Kupfcr gefertigt, jedoch kann auch ein Wellrohr aus 
einem anderen V7erkstoff, der eine hohe Dehnung im plastisclien Be- 
reich aufweist, wie Aluminium, Nickel, Nickn 1 leg ierungen od.dgl. 
Verv;endung f inden . 
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Die an den f lanschartig ausgebildeten Enden des Kuhl- 
mittelkanales vorstehenden Endteile 17 des Wellrohres werden 
dann zu Dichtungsf lanschen umgebordelt . Ein Ende des Wellrofhres 
wird anschlieBend mit einem Deckel 18 verschlossen und das 
andere Ende uber eine Leitung 19 mit einer Hydraulikpumpe 20 
verbunden, worauf der Innenraum des Wellrohres mit einem 
flUssigen Medium gefQllt und mit einem Uberdruck beaufschlagt 
wird, unter dem es sich unter plastischer Verformung aufweitet. 
Der uberaruck %virci wc^v^^^.. ^ , ..w-..*^-**^ ^ 

wellenbergformigen Oberf lachenteilen 13 gegen die Innenwand 15 
des Kuhlmittelkanales dicht angepreBt und die wellenbergf 5rmi- • 
gen konvexen Oberf lachenteile an ihr abgeplattet werden- Bei 
Verwendung eines Wellrohres aus Kupfer mit einer Wandstarke 
von etwa 1 , 5 mm betragt der zum Erreichen einer PreBverbindung 
erforderliche Dr.uck etwa SCO bis 7O0 bar. Die zwischen dem 
Wellrohr 11 und der Innenwand 15 des Kuhlmittelkanales 6 vor- 
handene Luft entweicht wahrend des Aufweitens entlang der iiber 
die gesamte I.Snge des Wellrohres reichenden Durchgangsril.i e 12 
und weiter durch die Entiuf tungsof f nungen 16 ins Freie. Die 
Entluf tungsoff nungen 16 dienen auch zur Kontrolle der Dicht- 
heit des auf gewei teten Wellrohres. 

Wird das Wellrohr zum Zweck einer Reparatur einer in 
den Hochofen eingebauten Kuhlplatte eingezogen, wie es Fig. 3 
zeigt, werden die benachbarten Kuhlplatten 2', 2" miteinander 
uber eine provisorisch angebrachte Rohrleitung 21 lei tung smaBig 
verbunden, wodurch der Kuhlmi ttelkreislauf der intakten Kiihl- 
platten aufrecht erhalten bleibt. 
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Patentanspriiche : 


1. Kuhlplatte fur inetallurgische , mit einer feuerfesten v 

Auskleidung versehene Sfen, wie Hochofen, mit in ihrera Inneren { 

angeordneten Kuhlmittelkanalcn, dadurch gekennzeichnet , daO | 

d::e Kuhlmittelkanale (6) mit einem V7ellrohr (11) aus einem eine | 

hohe Dehnung bei plastischer Verformung aiifweisenden Material, i. 

v:ie Kupfer, Aluminium, Nickel, Nickel legierungen od dgl. ausge- \ 

kleidet sind, wobei das Wellrohr (11) mit seinen konvaxen au.Ben- j 
seitigen Oberf lilchentellen (13) mit der Innenwand (15) des KUhl- 
mittelkanales (6) in PreBverbindung steht und auBenseitig eine 
iAber seine gesamte Langc reichende Durchgangsrille (12) auf- 

v/eist. I 


2. Kuhlplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennieichnet , daB 
die Kuhlmittelkanale (6) durch in die Kuhlplatte eingelegte bzw. 
Gingegossene Kiihlmittelrohre (7) gebildet sind. 

3. Kuhlplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
neti, daB die Durchgangsrille (12) schraubenlinienf ormig um den 
Umfang des Rohres (11) verlauft. 

4. Verfahren zum Einbringen der Auskleidung in Kuhlplatten 
gemaB den Anspruchen 1 bis 3 , dadurch gekennzeichne t , daB ein 
v;eiirohr mit einem kleineren AuBendurchmesser als der Innen Varch- 
messer eines Kuhlmittelkanales in diesen eingefadelt und sein 
Innenraum mit einem unter Uberdruck stehenden Medium beaufschiagt 
v/ird, wobei das Rohr unter plastischer Verformung aufgeweitet 
v/ird, bis seine wel lenbergf crmigen (konvexen) Ober f lachentei le 
gegen die Innenwand des Kuhlmittelkanales dicht angepreBt sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daB 
der Kuhlmittelkanal an seinen Enden vor dem Einfadeln des Well- 
rohres mit einer seitlich in den Kanal mundendcn Entliiftungs- 
off.nung, beispielsweise mit einer Bohrung versehen wird, durch 
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die wahrend des Aufweitens des Wellrohres die zwischon dem 
Wellrohr und dem Kuhlmittelkanal vorhandene Luft entweicht. 

6, Verfahren nach Anspruch 5, dadurch aekennzcichne*: , dafl 
die Entluf tungsof f nung als in Achsrichtung des r/ih lr;i t -.e i> ar.a les 
verlaufender Schlitz ausgebildet vird. 

7, Verfahren nach den Anspriichen 4 bis 6, cauurcr. vekor.-- 
zeichnet, daB als Wellrohr ein Kupferrchr verv.er.riet v-irc:, ricES-:: 
groBter AuCendurchmesser vor deir^ Au f v;e i c-n zw.-i "uis cro: r--. 
Kleiner ist als der Innendurchrr.esser des r Jh Ir i --ic- :>:ar.a Ic-s . 


Verfahren nach den AnsprUcher. 4 :.lb , iai-rcr. 


8. " ~" 
zeichnet, daB ein Wellrohr verv.-ende •: v.ir'i, 'ic-sso:. lir.v^.- <r'. 
ist als die Lange des Kuhlmi ctel-'.ar.ales , v.- r.a-.::-. --i:- 
fadein des Wellrohres an beider. ilndr^r. s-,h U:. 1 r i - . v l.-; ar.i , h 
stehenden Endteile des Wellrohres z- : i r : ^ : jr. o :. 
bordelt werden. 

9. Verfahren nach den Anspr U rr. 2r. 4 i = rii/.-r?:. 
zeichnet, daB das Wellrohr rr.it^-els c-ir.-.-s : .y r: r = 1 : := r. 
mit einem Drjck von 500 bis 70C i:ar i v a : 5 rr. 1 r. j - •--ii-. 
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